1*0/04/2000 13:10 130 532 4C7C75 _ DAOCLL PfiG 02 /24 



f \ 



BEST AVAILABLE COPY 



-BOF 0QQ7 



DFficm mmim mcnrorm del cqbhesc io e dell* ARTi6iiaiio oi huh 

Copra del YarbaU «Jr 4»pasi*a di Hota di Trasensione 
L'aiwio 2000. n gWwno E&ZS di ygBBBMP 




alienors - 



ARTRA. CTflllP S-P~A. 



O mlnutf 



muss* 



cog *«d« ^ • VHXA TKBPCCgtO (BOCHI^ 



ha preSMmia « me wfiasa'atax 

2b LfiUOf H 4*ifMBffC9 



ru a am mandate*© 

domWUto a^n * 

18 



BOLOCTA 



■k»; 



ftOLOC* 



farm* * defl*mla. to duplo. rifemnlCHhrictU A-B-i JHV. . IHD-l-K 

K 9. 2 1»ar. OT TOOT. PES. EfV. 
XBD«LS . 



X*- A*«a md 4*. pail. «wCQM004 WkL«JTUPc R*gtoo p-r Tone Caee«L .Gamm*!. i^jn*. 

<fl LV2Zgi22Wtt dajTUflda tot eg Boto^^S^ in data 09/02/3000 ^08^ 

d, - Alio da mnbeti fit casta g««frimi« <tT1 'mHtTlfmlc. lfl teaHftji teUUtta dl ftfllQfl« 

stita Co is dies 22,04.1999 «1 a. 443; 

— = : r— r gfttitttt flLEttftft ftftXtt AlLgSATC ETC. mtttltt 



Altd dl 
A 



A Hr. £ AKim ffKWff AgnrA 9 - F - A »>.. 



M&RBCCHIA H, *5» : - VILLA VCflgSftm* (RPgllI> 



Orovelta per | tNVENZlONI > jjjjgg giffi I 



TnmTnrppTATg J rrrr vrxnrn 



U aqU dl Oil *opra 1 stain da m+ eaniroiWujIa e baHjila cpl HmbfO cf uflirfa. 




Ufc prn«««»l« md«a * conform* ill'art^m*!*. 



K2I buffers !• -oMiro 9 gU eflrani ddTono cras-ia^ DWBTTB^,,^ teO 9/0 2/20 OO 




10/84/2000 13:10 1 30 502 407G75 



DAGCLL 



PAG 83/24 




MINISTERO DELL'INDUSTRIA DEL COMMERCIO E DELL 'ARTIG IANATO 

DIRE20NE GENERALE PER LO SYILUPPO PRODl/TTTVO C LA OOMPETITTVITA' 
UFFICIO (TAUANO BREVETTI E MARCH! 

BREVETTO PER IMVENZJONE INDUSTRIALE 

rfl285827 

II proeontD brw»tte vtano eoncoseo por frnvonzton* oggatto ttoto rinrruinda tttOa 







U.PXCA. 




cftwriffM 


000420 


96 


BOLOGNA 


31 07 1996 


365B 



TIT0LARE R0B0PAC S1STEMI SRL 

VILLA VERUCCHI0 RIMINI 

RAPPR.TE PEDERZINI PAOLO C/0 BUGNI0N S.P.A> 

TNDTRIZZO VIA 0E1 MILLE 19 
40100 BOLOGNA 

TIT0L0 MET0D0 ED APPARECCHIATURA PER L'AWOLGIMENTO 
DI GRUPPI DI PRO00TTI CON UN FILM TN 
MATERIALE ESTENSIBILE 

1NVENT0RE CERE* MAURO 



TO* 



Roma. 24 GIUGNO 1998 



Consegnato 11 



IL DIRETTORE DELLA DIV. XIX 
F.to GIOVANNA MORELLI 




PER COPIA COHFORME DELL' ORIGINAL! 



10/04/2000 13:10 



130 532 4G7G75 



DAGCLL 



PAG 04/24 



p - — * 



MODULO A 



AL MINISTERO DELLTNDUSTRIA DCL COM MERCK) £ OELL'ARTIGIANATO 
UFFTCIH ITAL1ANO BREVFTT1 E MARC HI • ROMA 

3QMANCA 01 0REVETT6 PCH IWVENZIONS MDUSTPtALE. DEPOSfTO RtSEfiVS, ANTIClPATA ACCESSIBIUTA AL PUBBUCO |_ 



a. mooiDSMnin 

1, tk«nW» I fltWCr^L^I^tgHX SaHjO^- 



teteoa L3EJB I ft ^gfflflCCfr"** ***** 



L 



I 

- - - «l 

da 

I3SJ 

1 1. 1 1 



L 



J cafe* Uli I 1 I I I I I I I I i nl 



1 RflPPRESEWTAHTE PS. WOUEDBnE PHEB6 Q lUlfli*. 



C. 0OU1CIU3 ELETnvn«Wtrn*«rtD 

■hi — 

5. TTTDU1 

mm a 

i 



L 



OOLOQMJV - 



J 



L 



LloJ/Ll-lxJ 

tub ra 



L 



L fflVEWOffl DEglStATT 





DaconafTtfmnAusKrA 

NLol 

P»1) ii 

DfiLQ il 
Dm. 3) *t>J 

Doc. » Ll 1 ns. J 

D*. 61 U UBJ 

net 7) U 

Q0WTOAT0 a. 'i»?*«6rJ 



nv. ^ fr"** 1 dtoaao (abbttQmrio n chats tn 



1 9 OT (8 WUfeUB - 




'LjJ/LJ/UJ/I i i i t i i 1 
I i 1/1 i J/LjJ/ I ii i i i lJ 

LiJ/UJ/l i J/1 i » M I i 1 



mm Bap) mcHttDontrfl 
na pfresonr attd ji nrpnflfc ccpu Auromt* who 




iimcio FmnnBcuoEiHD. po«h. jirt. di I — B QLQSaA 



VUBALBOIOEraaiTO nUMEROnOQMANDA I RHfffiA Q0P42IL. I Rn-A 

^rVtTA^AgRT Uo^l TRE^T.lfeft 



„ I LUGL10 I 



I : 

II. DEMSTTXIfTt .. 

A i 




1O/B4/200G 13:10 1 30 532 4G7C75 



DAGCLL 



PAG 65/24 



BUUERO DDMANQA I i 



J 



tUTA Q DBTOTD U-J/UJ/1 I I J J 

omoinusDD LjJ/UJ/ I Mil 



D. TTTCLO 

I gTBB ED flPMBECCKIATUM PEE L AWOlSIHDm) PI 6BUPPI PI WOMTTI CON UH F!LH MttftTEBIflLE EqTENStBHE. 1 



LflASfOVTO 

Un wtodo per rawalgtanto dl gmppl (It ill prodettl <f), In arimwntD lungo na Uwe (ft), pramfe di drfimra 
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caafigtirazim dello spezzont vim variata da una di*enai*n& di ainiai aaziane traaveraale ad ana aeiione 

tramrsalo aupariora ad tm franta 13) proseatato dal gmppl (U di prodatti (PJ; 1b asta <A) vtngcnm pel aaase per 
proiiionara . lo Bpazzane U) in carriBpanttatza doll a linea (A) di avaazaienfca per peratttcre ii pascaggia di on 
singala grappa (» di pradntti all'interna dalle apozuae tubalare IM espansa; qirat'uttian viene pai rilastiato 
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aunessa a domanda di brevetto per 1NVENZIONC INDUSTRIALE dal titolo: 
METQPQ EP APPARECC HIATTJRA PER L'AWOLGI- 

M EN T O Bl .GR V m M JPTOPPTTI COW FILM JN 
MATER IA LB EsfrVlfiNSIMIjE. 

a nome: ROBOPAC SISTEMI S.r.U di nazionalici italiana, con sede a 
Villa Verucchio (RNX Sxrada Statale Marecchia, 59. 
Inventoie Designator SigMauro CERE*. 

Tl Mandfltario: Geom. Paolo PEDER23NI c/o BUGNIQN S.p.A.. Via del 
MiJle, 19 - 40121 Bologna, 
Depositata il al N. 

11 presente trovato conceroe un metodo ed xroa apparecchiatnra pet 1'av- 
volgimento di gmppi da prodotti, quali bottiglie a different! basi, ctrcolare, 
quadrats, rettangolare, oppnre anche contenitori in materials metallico e di 
forma parailelepipeda, il tutto con un film in materiale estensibile. 

Attualmente nel caznpo tecnico inerante le linee productive in cui si 
prevede I'cwvolgunento di gnippi di bottiglie in materiale plastico (owia* 
xnente si fari rifcrimcnto d 3 ora in poi a tale prodotto, pur essendo la soluzio- 
nc applicable ad altri tipi dt prodotti o cemtanitori), viene utilizzato, quale 
clcmento di imballo od awolgimcnto finale delle stesso bottiglie, un fbgtio 
di materiale plastico con caxattcristiche di termoretraibilit&. 
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• re, owero a suddxvidere, le bottiglie in gruppi predefiniti e destinatx ali'im- 
bollo finale. Tali gruppi di prodotti vengono fotti avunzaie verso una seoon- 
da stazicme chc alimcnta un foglio di film plastico (con carattcriatioa di ter- 
morctraibilh&) snl piaao di avanzamcnto in modo chc il capo dello stesso 
S foglio venga i ntaccttact o dalle basi del gruppo di prodotti avanzante sul pia- 

no. L'avanzameuto del gruppo di prodotti detennina qaindi lo svolguneuto 
del foglio per cejto tratto predefinito, dopodichd la coda del foglio viene 
sollevaxa da appositi ntezzi e Uasponata al disopxa del tappeto traspoitatore 
^ •■ in modo da awolRere completameute il gruppo di produttL Quests spicga- 

10 zione di macchina awolgftrice & stuta data a titolo csplicativo, potcodo le 

fesi di awolgimemo essere reallzzate con diverse procedure dipendemi dalle 
caransrtstiche delle maccMng utilizzaie alio scopo. 

A questo punto il gruppo di prodotti viene facto entrare in un fonio di 
riscaldajnento che pennette al foglio di film di aderire, grazie alle proprie 
15 cflJHtteristichfi di termoretraibi I rfcL, sni prodotti cosi da definite una confezio- 

■ 

ne stabile dei prodotti medesirm 

Qneste linee peri, in talttni casi e per alcuni prodotti, possono risultare 
moito costose peril produttore, in quanta la linea stessa comporta pifi gruppi 
di lovoro, quali i mezzt di selezione del pxodotto (specie queili in c ofitinu o) y 
70 di alimentazione film e di riscaldaxnento; tutli mezzi che necessxtano tmojtre 

di un elevate numero di dispositivi di controllo e di elementi accessoti OI- 
tre a ci6 vi b da consider&xe r elevate costo delle bobine di film tennoretrai- 
bile, senza considerate poi il caso limit* di prodotti che non possono essere 
sottoposti a riscaldamauto oltro certi limiti di temperature e per i quali non & 
25 possibile adottare soluziom utilizzanti awolgimenti tennoietraibili. / 



< ■ 
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A tale scopo la Kiohxedeccte ha peusoto e realizzato una metodologia ed 
una apparccclriatura che xcalizzi talc mctodo, con la quale sio possible otte- 
nere un impacchcttamcrrto dci suddctti prodotti per il tramite di un film in 
materiale estensibile attravcrso una semplificazione delle opexazioni di av- 
5 volgimcmo stcsso e riducendo di fetto 1c stazionx ncccssaric per talc lavoia- 

acne in modo da rendere la lavoraztone estremamente scmplice ed cccmomi- 
ua. 

Le garaiteristiche tecniche della soluzione in oggetto cd i iclativi van- 
^ i&ggi risulxeranno magg tannent e evidenti nella descrizione dettagliate che 

10 segue, di sue possibili forme di attuazione c iealizzaziuue, non limitative, 

tutte basate sul medesimo concetto ixmovadvo ed illustrate nei disegni alle- 
gata in cm: 

la figura 1 illustra le varie fiasi di atTnazione del metodo per l'av- 
volgnnento di gnxppi di prodotti oggetto del presents trovato* la figura ripor- 
15 ta le fasi in una vista prospettica schematica con alcone parti asportate per 

meglio cvidenziarne altre; 

la figura 2 illustra una delle stazioni fecenti parte deirappareo 
chiatuxa attuapte il metodo oggetto del preseute trovatn, la figura riporta una 
vista prospettica di una stazione di alimentaztone di film; 
20 - la figira 3 xllustra ttn partieoiare B ingrandito di cui alia figura. 2 

in una vista laterals con alcune parti asportate per meglio evideaaame altre; 

la figura 4 illustra un particolare C ingrandito di cm alia figura 1, 
c pift prcciamncnte una zona di un piano di tra s p ort o di gruppi di prodotti; la 
figura riporta una vista lateral© schematica con alcune parti asportate per 
25 meglio evidenziorne ultra. 
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Confonnempntp alie figure dei disegni allegati, e con paiticolare riffeli- 
mento alia figma. 1, il metodo in oggetto viene attnatn per ottenere l'awolgi- 
mento dt gruppi 1 di prodotti P con un film 2 di materiale estensibile, pro- 
dotti oho nel caso illustrate, ed a pxrro titolo eseraplificativo, sonn materia- 
5 limttjj da bottiglie P; il metodo h owiamente applicabile anche ad altre tipo* 

logie di prodotti (qunli;bontenitori metallici di forma parallelepipeda, cireo- 
Iare> ccc.). In sostanza il metodo in oggetto prevede la definizione di uno 
spczsonc tubolare di film estensibile cha viene calzato su un dispositivo tft- 
latatore disposto al di fuori di una Unca di alimentozione doi prodotti; questo 

v. 

io dispositivo viene poi poitato in corrispondenza della tinea, con il film allar- 

gato 3 a riccvunento di un grappo di pro d ott i che vcngono inseriti Qll'intemo 
dcllo slesso. lufinc, lo spczzone viene rilasciato dal dispositivo dilatators ad 
awolgcre il gnippo cd a seirarlo, grazac al ritonio elastico del film stesso. 
Sempre osservando la figura 1, i pro do tt i P sono disposti lungo ana 

15. linea di avanzamemo A orizzoxxtale, Tuno di seguito alTaltro, ed a file af- 

fiancao. fine ataggumgere una stazione di seleoone in gruppi 1, degli stessi 
prodotti, predetenninati In numero (qui non illustrata perch6 di tipo noto e 
non facente pane del trovarn). Cosl configured i gruppi 1 di prodotti P pre- 
^. sentano tm fronts 3 ed un ingombro longfiradinale ID prima delta fase di av- 

20 volgftnemtn. 

Partendo da questo configurazidne dei gruppi 1, si ha una succcssione 
di fasi, visibili chiarjunente in figma 1, pa rawolgimento degli stessi pro- 
dotti che prevede inizialmente la definizione di uno spezzonc 4 uiboiaie di 
film 2 in materale estensibile (ad esempio un film comunemente denonxina- 

as to "stretch wood", con spessore ad esempio di 40 ji) in una stazione 5 diali- 
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mentazione dello stesso film, con contemporanea disposizionc dello spezzo- 
ne 4 su una plurality di aste 6 che formano una stazione 60 feccnte parte di 
una plmalM di snazioni operative (descritte meglio in seguito). 

Le aste 6 sono posizionaie affiancate r una air altra e sono espandibilu 
in tale pcmzione ielativa. ira una configtnazione di minima espansione (sella 
qnaJe le aste sono di feilo rawicinaxe e proms ad accogtieie lo spezzone di 
fihnX ad una posizione di mflgcima espansione nella quale le siesse sono re- 
lativamente distanziate. 

La disposizione dello spezzone 4 sulle aste ft pnd awenire tramite inse* 
rimento o calzata del film 2 sulle medesime aste, per traslaziona dello stesso 
film dalla stazione 5 alle aste 6, op p ur e tramite un awolguneoto di mm pot- 
zione di film 2, srotolato da una bobina continue attorno alle aste 6. Nel 
primo easo soprn citato, lo speszone 4 tubolare di film & ricavato da not film 
2 continuo esso stesso tubolare (vedi figure 1 e 2) che viene inserito snlle 
aste 6 per poi essere tnglioto a misura, oworo per definirne uno sviluppo in 
lunghezza propoizionoto ol suddetto ingombro longitudinal? ID del gruppo 1 
di prodotti P. Net scoondo case (illustrate in Unea discontinua in figura 1) 
lo spezzone 4.tuboIarc i ricavato da un film 2c continuo in bobina che viene 
^- awoho attonio alle aste 6 (vedi freccc F) c successivamente iogliato e salda- 

20 to per potcr ottcnerc sia la sezionc tubolare del film 2c, sia uno sviluppo pro- 

porzionato all* ingombro longitudinale ID del gruppo 1 di prodotti P. 

Successivamente alia disposizionc dello spezzone 4 tubolare di film 2 
snlle aste 6, viene eseguita una estensione elastica trasversale dello spezzone 
4 attraveiso una movimentazione delle aste 6 (vedi fiecciaFl di figure. 1) in 
25 gradodi variarc la configurazione dello stesso spezzone da una dimension© 



15 
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di minima sczkmc traavcrsalc ad una sczionc trosversole ahncno supcnorc al 
suddetto front© 3 presentatio dai gnxppi 1 di prodotti P. 

Succ«sivamcrrtc 7 o in comemporanea con la fase di estensionc dcllo 
spezzone 4, 6 prevista la movimentazione delle aste 6 (vcdi freccia F2 di 
5 figure, 1) per poter posizionare lo spezzone 4, cosi allargato, in corrisponden- 

za della suddetta tinea di avanzamento A- II posizionammtu dcllo spezzone 
4 fctale daparaettere il paasaftsio di ua singolo ferappo 1 di prodotti P alTin- 
xexno detlo spezzone tubolaxe medesimo* il quale viene poi rilasciato dalla 
plurality di asre 6. in fase con ravanzaoaemo del gruppo 1 di prodotti P, per 
10 poter oneneie rawolgtmetttp del prodotti modesimi ad opera di nn citorno 

elastico dello spezzone 4 tnbolare cfae cosi aderisce stabilmeme sui prodotti 
P, awolgendoli e compattandoH. 

NeJ case iHustraio in figura 1, la tnovintentazione dello spezzone 4 
tnbolare 6 aflfe tt nai a. attraverso noa mtflTione delle aste 6 attnmo ad mi a&se 
^ 15 X parallelo alia suddetta Irnea di avanzmnento A ed esterno alle aste fiteg.se. 

Nel caso illustrate, la rotazione efl fe tt n ata dalle aste 6 (per poter andare dalla 
stazione di alimentazione 5 fino ad intercettare la linea di avanzsmento A) k 
pari ad un angolo & piatto. 

Nel caso sopm descntto, in cui il film 2 continuo a sezione tnbolare 
20 viene inaerito Bulla plurality di aate 6, pu6 essere realizzata anche una estenr 

aionc (stretching) l^ngifrT^inftte dello spezzone 4 per il tiamite delle stesse 
aste, in mo do da realizzare hmgbezze diverse dello spezzone in fuamone del 
suddctto ingombro longitudinalc ID del gruppo 1 di prodotti P o del numero 
di prodotti costituenti ciasoun gruppo 1 . 
25 L'apporeoohiatura con la quale si realizza il metodo ora descritto pre- 
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vede (vedi sempre fignra 1) un piano di trasporto 7, orjzzomale, del gnxppi 1 
di prodotti P equidifjtanziati i'uno daU'altro (tramite la suddctta stazione di 
selezione) ed avanranti aeeondo la linea di avanzamento A- 

Id una zona nan i nterferen te con il nastro di trasporto 7 £ disposta la 
suddetta stazione 5 di alimeotazione del film 2> la quale stazione si compone 
di mazzi 8 di prefonnatura dello speszone 4 clie dtspongono lo spezzone me- 
desimo sulla plurality di aste 6. 

Come pii chiannnente visibile nelle figure 2 e 3, la stazione 5 di ali- 
mentazione d composta da un rollo 15 c ontinn o di film 2 a sezione tubolare 
alflttcotefertcjp con la propria estrenritd libera, ad una sagoma 16 conformata a 
cunco cd in grado di dilntftrc la sezione tubolare del film 2. 

Sufl'cstrtnncriti libera dclla sagoma 16 a sezione maggiore, sono disposti 
i suddetti mczzi 8 di prcfe nnatora dcllo speczone 4, i quali sono oostxtuiti da 
una prima coppia di rnlli 17 motorizzati, tra loro parallel supportoti alio 
estreraM dalla struttura della maccbina (qui non illustrate). Qucsti rnlli 17 
sono disposU da bande opposte alia sagoma 16 a ctmco cd in appoggio mota- 
bile. ognuno, su una seconda coppia 18, 19 di rnlli fblli, disposti affiancati 
tra loro, cosi 4a defimre, con lo siesso prime rullo 17, una zona dt passaggio 



e rttegno per II tratto remlineo de> film 2 tubolare suiieso. 

Q ritegno del film 2 nella zona di passaggio & dato dalla struttura dei 
rulli che prevedono (vedi sempre flgnra 3) le secondc coppic di rulli 18 e 19 
presemami una distanza D delle proprie gencxatrici caterne maggiore dclla 
di stanza DI presemaxa dalla generatrici interne della prima coppia di rulli 
17. 

Le seconde enppie 18, 19 di mill sono tra loro unite alle rispcttive 
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estremiti libcrc da un racvordo rigido 20 arcuato chc pennctteri cosi, oltic 
alia connessione delle second© coppie di rulli 18 e 19, di fungcrc aache da 
carter di supports per il corretto passaggxo delle rone estemc di raocoido del 
film 2 tubolaxe. 

5 En figure 3 sono imUcan con 30 dei mezzi di taglio del film 2; quesli 

risultano di sposti in proasimitft della zona di uscita del film 2 tabolare dai 
primi e secondi rulli 17, IS e 19* In figure 4 tall mezzt 30 sono maierializ- 
zati con semplid lame di taglio 31 

La plurality di aste 6 (vedi ancora fignra 1 ) materializzano un tennina- 

10 le 9 di una rtazione 10 di movimeotazione e posizonamento dello spezznne 

4 in corrapondenza di un vano 11 tealizzato sol piano di trasporto 7: in taJ 
xnodo le stesse aste defirdscono vixtnataneste una parte del piano tnedesmno e 
permettono il paeaaggio di un relative gruppo 1 di prodotti P alFinterno del- 
lo epozzone 4 tubolare. 

15 Quests, stozione 10 di movimentazione e posizionamento pub essece 

/ i 

composta da una plurality di bracci 13 snpportaoti a sbalzo conispondenti 
tcrminali 9. Ognuno di questi bmcci 13 & radialmaate unho^adunaiiapetti- 
va estremiti libera, ad un Duello o flangia 14 motorizzato, ruotabile attorno 
- al guddetto asse X parallelo alia linea di avanzamcnto A, per potar portare i 

20 ter minal! 9 almcno dalla stazdeme 5 di alimentnzione fissa al vano 11 secon- 

du la suddetta rotazione di almeno un angolo oe che in figum 6 pari a 180°. 
In pratica la stazione 10 matcrializza un gruppo "revolver" oho pannett© di 
avere sempre un terminate 9 in conispoadeoza della stazione 5 di alimenta- 
zione e contemporaueamente un altro temunale 9 sul piano di trasporto 7. 

25 Nel case illuaHalo in fignra 1, ed a poo titolo esemplificalivo, sono iflustratt 
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qimtlro tenmnrdi 9 come oomposxziooe dalla stazione 10 di movimetrtazione, 
ma 4 ovvio che il numcro c la disposiaone pud ess ere variola in fimzione 
delle esigenze della linca produttivtL 

Come illustrate nelle figure I, 3 c 4, ogni asta 6 6 costituita da un na- A 
5 stro chiuso ad aoello su una coppia di pulegge 21, mcntrc il terminate 9 & 

oomposto da coppie affiancace di quest! nastri 6 mobili in allon taoam cnto cd 
avvicinamenlo reciproco secondo assi vcrticali Z cd orizzontali X' in modo 
da variare la scziucc trasversale dello spezzone 4 tubolaie di film 2. 

Questi nastri 6 sono moxorlzzari uUiavmso dci mezzi 12 di movimema- 

lu zione (mm pienamente illustrati) disposti sulla stazione 10 di movimentazio- 

ne e posizionamento, e con i quali ft possibile oitenere sia Finserimento del- 
lo spezzone 4 sui medesixni nasrrt quando questi risuhano in prossiinitA della 
starictne di altmeirtazione 5 (vedi freccia PS di figure 3\ sia il rilascio dello 
spezTnne 4 tuhnlare, in tase con il piano di traspoito 7. per porar awolgere tt 

15 gnippo 1 di prodotti P (vedi firecce F6 di figura 4). 

L 7 eventuate possibility di variare la velocity dei nastri 6 pennette di 
ottenere, se necessario, anche la suddetta estensione elastica longitudinale 
del film 2: qu^sto pud easere eflfettuato difieten2iando )a velocity di aliment 
toziona dei nilli 17 (piu bassa) e la velocitA di pvesa del film 2 da parte dei 

20 naetri 6 (pii alta), 

Osservaado la figura 1, all'interno dello spezzone tubolare 4 gi& inseri- 
to sui nastri 6 4 innestabile un piano rigido 22 che definiace tra tratto di 
unionc del piano di tmsporto 7, e eon il quale & possibile coprire il vano 11 
durante n pas^a ^ ^o del gruppo 1 di bottiglie al'interno del relative spezzone 

25 4 tubolare. II piano rigido 22 pui essere inserito subito dopo 1' estensione 
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clastica trasvcrsalc dcllo spezzone 4 da parte dcllc aste 6 e prdcvato, da una 
apposito dispositive (qui non illustrate) previsto sull' apparccchtatura, dopo 
die lo spezzone 4 6 rilasciato dalle aste 6 sul gruppo 1 di prodotti P. 

Nella figura 4 6 illustrate una soluzioue alteraativa al suddetto piano 
rigido 22. In questu cusu 6 il piano di uasporto 7 che risuha prowisto di un 
trano mobile 23 che viene inserito (vedi fteccia F4) alTintemo dello spez- 
zone tubolare 4, qoando i nastri 6 con lo spezzone medesimo azrivano in cor- 
rispondenzadel vano 1 1 r per poi esserc rimttto quando il gruppo 1 di prodot- 
ti P ha g& oltrepassato i nastri 6 ed b awolto dallo spezzone 4 rilasciato dai 
nastri medesimi, ed i nastri 6 devono allontanarsi da) paino di trasporto 7. 

Sermpre in figura 4 6 possibile osservare come, sria il tratto mobile 23 
che la parte di piano di trasporto 7 disposta a valle del vano 11, presentmo le 
rispettive estremitA contrafiacciate sagomate in modo da definite on canale 
di passaggfa per la parte inferiore dello spezzone 4 tubolare durante la fese 
di rilascio dello spezzone medesimo. 

Tale metodo e la relativa apparecchiatara qnxxufi raggrangono gli scopi 
prafissati attravarso un siatema di avvol gimeolo cstremamente ropido e sicu* 
ro grazio da all'utilizzo di uno spezzone tubolare estensibile di film, sia alia 
portieolare gtruttura dello aste oho pennettono un veloce adeguanxento dello 
spesone al gruppo di prodotti, rondondo quindi metodo ed apparecchiatunt 
estremamente versatili ncirawolgimcnto di diversi gruppi di prodotti, ed 
anche per quci prodotti che precedentemente noil potovano eseere avvoltt 
con film con carsttcristiche di termoretraibilit^. 

La particolare struttura a **tevohrcr* che defimace la stnaaone di movi- 
mcntaricmc dcllc aste pennctte inoltrc di mantenere l'ingombro delTapparec- 
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chiatura estremamente ridotta 



Ollre a rid vi 6 da considerarc chc una tale 




rende 



estremamcntc pii econamico rswolgimcnto dei gruppi rispettu alle solirao- 
nf che uilli2zano film remoretmibtle pii costoso rispetto ad un film con ca- 
raaexisdche dl esiensflriltti ed oftreratro necessitanti tunnels di riscaldamen- 
to. 

H trovato cosi concepito & snscettibile di numerose modifiche e varian- 
ts tune ri entrant! neirmnbitn del concern* inventiva Tnoltra, mtti i dettagli 
poasono essere sostituiti da elementi tecnicameote equivalent*. 
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1. Metodo per Tawolginieiito di sruppi (1) di prudotti (F) con uii film (2) 
di materiale estensfbf le, gruppi (1) di prodotti disposti lungo una linea (A) di 
avanzamento orizzontale e presentami un ftonte (3) ed un ingombro longitu- 
5 dinale (ID), caratterizzato dal fetto dl prevedere le segurati fesi in succes- 

sions* 

-a) defintTnone di imo spezzone tubolare (4) di film in mamriale estensibi- 
le in una stazione (5) di alimexxtaziane dello stesso film, disposta in una zona 
non interfeiente con detta linea (A) di avamamentn, con contemporanea di- 

10 sposizione dello stesso spezzone sauna plurality di aste (5), ad awolgtmemo 

delle stesse, fbrmanti una (CO) di una plurality di stazioni operative; 
-b) estensione elastica trasversale di detto spezzone (4) per il tramite di 
detta plurality di aste (6) in grado almeno di variaie la configunraone dello 
stesso spezzone da una dimrasione di minima sezione trasversale ad una se- 

15 zionc trasversale almeno superior© al detto fronte (3) presentato da detti 

gruppi (1) di prodotti (P); 

-c) movimentazione di detta plurality di aste (6) in modo da positional* 
detto spezzone (4) P in configuxazione di mossixna esteasione trasversale, in 
corrispondenza di detta linea (A) di avanzamento c cos] da pennettere 3 pas- 
20 saggio di un singolo detto gruppo (1) di prodotti oll'interno del detto spezzo- 

ne tubolare (4), e 

Hi) rilascio di detto spezzone tubolare (4) di film da delta pluraKtd di aste 
(6), in ftsc con Tavaiizamento di deuo gruppo (1) di prodotti (P), ed in mo- 
do da ottenere rawolgunento dei prodotti medesimi ad opera di un rinveni- 
25 memo elasdco del detto spezzone (4). 
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2. Metodo secondo la rivcndicazione 1, caratterizzato del fatto chc det- 
to spczzOTtc (4) tubolarc di film 4 ricavato da un film (2) continue a sezione 
tuboJaic inscrito su dctta plurality di aste (6) in corrispondcnza di dctta fase 
a), c tagliutu piwalentemente a delta fase b) cos) da definite uno sviluppo 

3 longiiudinale proporzionato a dctto ingombro longitudinalc (ID) di dctto 

gnippo (1) di prodotti (P). 

3. Metodo secondo la rivendicazione 1, raratterizzato dal fatto che det- 
to spezzone (4) tubolare t ricavato da un film (2c) condnup avvollo anorno a 
delta plurality di aste (6) e successivamenie tagliato e saldato cosl da defini- 

10 reil detto spezzone (4) a sezione tubolare con sviluppo proporzionato a detto 

ingombro longrtadrnale (ID) di detto gruppo (1) di prodotti (P)u 

4. Metodo secondo la rivcndicazione 1, caratterizzato dal fatto che xra 
detta fase a) e delta Sue b) e previsto altresi una estensione eiastica longrtn- 
dinaie di detto spezzone (4) tnbolare per il tramite di detta plurality di aste 

15 (6) ed in modo da realizzare una lungbezza dello stesso spezzone proporzio- 

nata a detto ingombro longxtodinale (ID) di detto gruppo (1) di prodotti (P). 

5. Metodo secondo la rivcndicazione 1, caratterizzato dal fatto che detta 
fase o) di movimentazione di detto spezzone (4) da detta. stazione di alimen* 
tozione a detta linea di cvanaamento effettuata attraverso una rotazione di 

20 detta pluralitA di aste (6) attorno ad un aase (X) non continents le stesse e 

sostanztahncate parallclo a dctta linen (A) di avanzamento. 

6. Metodo secondo la rivcndicazione 5, caratterizzato dal fatto che detta 
plurality di aste (6) vicne ruotata di almeno un ongolo (e) pari sostanzial- 
mente ad tm angolo piatto. 

25 7. Apparccchiatara per I'awolgimcnto di gruppi di prodotti con un film 
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(2) di materials estcnsibilc, gruppi (1) di prodotti (P) prcscntanti xm firontc 

(3) di avanzamento ed un ingombro longitudinal c (ID) prcdcfinito, caratte* 
rizzHta dal fatto di prevedere, in prossimiti di un piano di trasporto (7) 
orizzontale di gruppi (1) di prodotti (F)> eqiridistanzisti Funo dalTaltro, cd 
avaazanu secondo una liuea di avanzamrato (A): 

una stazione (5) di alimemazione di uno spezzone xubolare (4) di film 
composta da mezzi (8) di preformatura di detco spezzone (4) atn a pennene- 
re una disposizione dello spezzone a sezione tubolare su una plurality di aste 
(6) definenti uno di una plurality di terminali (9) di cm 6 composta 

una stazione (10) di movimentazione e posiztonamemo di detto spezzo- 
ne (4) in corrispondenza di un vano (11) realizzato sn detto piano di traspor- 
to (7) in xnodo da definite una parte di esse e ensi da pemiettere il paasaggio 
di un relativo detto grappo (1) di prodotti (P) all'mteroo di detto spezzone 

(4) tubolare; 

dci mezzi (12) di movimentazione agettti on detta pluraliti di aste (6), 
disposed sn detta stazione (10) di movimentazione e posizionaxnento, ed atd a 
peta x ettaro un rilascxo di detto spegzone (4) tubolare, in fese con detto piano 
di trasporto (7), in modo da realizzare l'awolgnnento di detto gnippo (1) di 
prodotti (P) con detto spezzone (4) tubolare di film. 

S, Apparccchiaiura accondo la rivendienziono 7, cajratterizzota dal fntto 
chc dctta stazione (10) di movimentazione e posizaonamentQ 4 composta da 
una pluraliti di bntcci (13) ropportanti, a sbatoo, coxrispondenti detti termi- 
nali (9); detti biacci (13) essendo radialmente solidali, ad una rispcttiva 
estreoxitA libera, ad un ancllo (14) xnotorizzato niotabile attomo ad un asac 
(X) sostanzialmcntc pandlclo a detta linea di avanzamcnto (A), e eosl da 
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permettere una mowimemazioiie di ogm dclio tenninalc (9) almcno da dctta 
stazione (5) di alimentazlcme a detto vano (11% 

9. Apparecchiamra secortdo la rivendicazione 7. caratteriz&ata dal fatto 
che delta stazione (S) di alimentazione & composta da im ruilo (15) contmoo 

5 di film (2) a sezione tnbolare alimemaWle, con la propria estremita libera, 

ad una sagoma (16) conlomiflia. a cuneo in grado di dilarare la sezione di 
detto film (2X suIl'estremilA libera di detta sagoma (16) a cuneo, a sezione 
maggiore, essendo previsti detti anezzi (8) di preformatnra di detto spez2one 
(4) costxtuiti da una prima coppia di raHi (17) ttaoturU^ati, dispnsti da bande 
10 opposte a detta sagoma (16) a cuneo ed in appoggio niotabile 7 ognnno, con 

una oeconda coppia (18, 19) di rulli fblli, disposti affiancati tra loro cosi da 
definite, con il detto primo rullo (17), una correspondents zona di passaggio 
c ritegno per il tratto rettilineo sotteso di detto film (2) tubolare. 

10. AppatcccMstura seoondo la rivendicazione 9, caratterizxata dal fatto 
is che oged detta seconda coppia (IS, 19) di rulli presentanna distanza (D) tra 

Is proprie generatrici cstcrnc maggiore delta distanza (DI) presentata dalle 
geneialrici interne della detta prima coppia di rulli (17) oodt da permettere il 
ritegno di una poxzionc di detto film (2) all'interno di detta zona di passage 
gio per lo stesso film. 

20 11. Apparccctriatura aecondo la rivendicazione 9, caratterizzata dal fatto 

Che le dene seconde coppie (18, 19) di rulli sono tra loro unite alle riapcttrre 
est remit t da un raccordo rigido (20) arcuato atto a permettere il suppcrto ed 
il passaggio deUe zone esteme di raccoido di demo film (2) tubolare. 
12. Apparecchiarura second© la rivendicazione 7, caratterizzata dal fatto 

is che ogni detta asta (6) & costiluita da un nastro chiuso ad ancllo su una oop- 



.16- 



1O/B4/20GG 13:10 



i 30 532 4C7G75 



DACCLL 



10 



15 

x 



c 

20 



pia di puleggc (21); dctti naaUi (6) esscndo disposti a coppic affiancate e 
paraUele e risuftando raobili in allcratanamcnlo ed awicinameoto reciproco 
secondo assi vmicali (Z) ed orizzontali (X 9 ) in modo da variare la sezione 
di passaggxo di derro spezzone (4) di film tubolare. 

13. AppareccWarura secondo la rivendicazione 7, carattertczata dal fetto 
che airinterno del detto spezzone (4) tubolare disposta su delta plurality di 
aste (6) 6 innestabile, in comspondenza di detta movimemazione della stessa 
ptiinilita di aste tra detta stswnone (5) di aJimentazione e derm piano di tra- 
sporto (7), im piano rigido (22) definente un tratto di unions di detto piano 
di trasporto (7) in corrispondema del detto vano (11). 

14. Apparecchiatura secondo la riveudicarioxie 7 7 caratterizzata dal fatto 
che detto piano di trasporto (7) & previsto di an tratto mobile (23) atto ad 
esaere inaerito airinterno di detto spezzone tubolare (4), in comspondenza 
del poEuzaonamento dello ateaso apezzone in detto vano (11), e rispettiva- 
mente ad eaaere ritratco in oonispondenza del paaaaggio di detto gruppo (1) 
di prodotti (P) alP interne del detto spezzono tubolare (4). 

15. Mctodo secondo le rivendicazioni. da 1 a 6 e appareccbiatnra secondo 
lc rivendicazioni da 7 a 14 c secondo qoanto deseritto ed illustrate con rifori- 
mcnto alio figure degli aniti diaegni c per gli accennatt scopL 

Bologna, 31.07,1996 Infcdc 



II Mandatario 



Ceom. Paolo FEDERZENI 
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